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ВЗАИМОСВЯЗЬ ПАРАМЕТРОВ РЕЖУЩЕГО РЕЛЬЕФА  
С ШЕРОХОВАТОСТЬЮ И ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬЮ  
АЛМАЗНО-ИСКРОВОГО ШЛИФОВАНИЯ 
 
Практика использования технологий алмазно-искрового шлифования 
(АИШ) и электроэрозионной правки инструмента, основанных на введении в 
зону шлифования (правки) дополнительной электрической энергии в форме 
электрических разрядов свидетельствует о возможностях эффективного 
разрешения противоречий между режущей способностью алмазных кругов 
на металлических связках, прочностью этих связок, производительными 
возможностями и экономикой процесса шлифования. Показан типичный 
пример реализации различных способов обработки, в том числе АИШ, в 
идентичных кинематико-геометрических условиях на операциях внутреннего 
шлифования подшипниковой стали ШХ15, твёрдого сплава ВК15 и 
магнитотвёрдого сплава ЮНДК24Т2.  
К важнейшим преимуществам алмазно-искровой обработки перед 
обычной относится снижение энергоёмкости собственно шлифования и 
повышение энергоотдачи работы стружкообразования. Показан характерный 
пример сопоставления удельной энергоёмкости и производительности 
алмазного и алмазно-искрового круглого шлифования от продолжительности 
обработки в идентичных механических условиях, обрабатываемый материал 
– теплостойкая наплавка марки 3Х2В8, расчетная (режимная) 
производительность – 100 %. Условия АИШ соответствуют обработке 
восстановленного наплавкой валка штрипсового стана «300» 
металлургического комбината «Криворожсталь» (объём снимаемого 
материала примерно 2000 см3). Сборная конструкция инструмента большого 
диаметра (в условиях комбината использовался алмазный шлифовальный 
круг типоразмерной характеристики 1А1 800x90x5x305) разработана в ИСМ 
НАН Украины специально для шлифования крупногабаритных деталей типа 
валков прокатных станов и им подобных.  
Для выполнения поставленной задачи получения взаимосвязанных с 
параметрами рельефа алмазного круга аналитических выражений 
шероховатости и производительности обработки, удобных практическому 
технологу для определения доступных в реальных условиях путей 
эффективного решения заданий на механическую обработку, избирательно в 
ее контексте выстроена структурированная логистика выкладок и обобщений 
в части математического моделирования устойчивого во времени процесса 
алмазного шлифования и теоретических исследований технологических 
возможностей повышения эффективности алмазного шлифования.  
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В результате получены взаимосвязанные с параметрами рельефа 
алмазного круга аналитические выражения шероховатости и 
производительности обработки. Практическое применение расчетного 
подхода возможно при обеспечении устойчивости параметров рельефа 
инструмента в условиях АИШ с управлением электрическими режимами их 
стабильной реновации за счет поддержания темпа эрозионного разрушения 
связки электрическими разрядами, согласованного с контактным износом 
режущих зерен. 
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ОСОБЕННОСТИ И ВОЗМОЖНОСТИ ФОРМИРОВАНИЯ 
МИКРОГЕОМЕТРИИ ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
АЛМАЗНО-ИСКРОВЫМ ШЛИФОВАНИЕМ  
 
Экспериментальные исследования прогрессивного технологического 
метода алмазно-искрового шлифования (АИШ), разработка которого 
основана в НТУ «ХПИ» и выполняется в нем более 40 лет, свидетельствуют, 
как правило, о некотором повышении шероховатости обработанной 
поверхности по сравнению с обычной алмазной обработкой. Причины этого 
явления заключаются в присущих АИШ достоинствах и особенностях, среди 
которых выделяются увеличение высоты выступания зёрен, уменьшение 
удельной работы связки в процессе шлифования и наличие микролунок, 
образованных электрическими разрядами. 
Вместе с тем опыт микроскопических исследований поверхностей после 
электроэрозионного воздействия в процессе АИШ позволил предложить 
модель сглаживания шероховатости поверхности при участии электрической 
эрозии в формировании окончательного рельефа обработанной поверхности 
в усовершенствованных циклах обработки.  
Эта модель исходит из того, что, во-первых, в условиях АИШ объемно-
геометрические характеристики рабочей зоны обработки достаточно 
стабильны и их изменения прогнозируемы, а электрические режимы 
ожидаемо определяют величину критического зазора электрического пробоя 
между металлами связки шлифовального круга и обрабатываемой 
поверхности. Во-вторых, в заданных кинематико-геометрических и 
электрических условиях АИШ данного материала эрозионный след 
электрического разряда на его поверхности может рассматриваться в виде 
вытянутого полуэллипсоида вращения c вполне определенной глубиной H. 
